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Tube, Vervendung eines Kunststof f beutels und Verfahren zum 
Herstellen einer Tube 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Tube und die 
Verwendung eines Kunststof f beutels mit einem Folienmateri- 
al aus Kunststoffr das eine Stirnwand und zwei Seitenwande 
der Tube bildet, 

Wiederverschliessbare Beutel zur Aufnahme von 
f lussigem oder pastosem Gut werden meist aus Kunststoff- 
material mit sehr dlinnen Wandstarken gefertigt. Diese 
Beutel sind deshalb sehr instabil und flexibel, Sie eignen 
sich deshalb nicht als Tuben. 

Vor allem besteht bei Tuben die Anforderung, dass 
sie mit der Verschlusskappe nach unten gerichtet aufge- 
stellt werden konnen. Dabei besteht die Gefahr, dass die 
Tube umkippt^ wenn sich das Folienmaterial unter dem 
Gewicht des Inhalts der Tube verformt. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht vor allem 
darinr eine Tube so auszubilden, dass die vorstehend 
geschilderte Gefahr eines Umkippens, wenn die Tube wie 
angegeben auf die Verschlusskappe gestellt wird, verrin- 
gert ist. 

Die Aufgabe wird gemass den unabhangigen Patent- 
ansprlichen gelost. Vorteilhaft ist das Folienmaterial ein 
Laminat, das wenigstens eine 60 bis 200 ^m dicke innere 
Siegelschicht aus Polyolefin und eine 10 bis 25 fim dicke 
Aussenschicht aus Polyester aufweist, wobei die streifen- 
formigen Seitenrandabschnitte je eine Breite von wenig- 
stens 6,5 % der Gesamtbreite der Seitenwande haben, jedoch 
in jedem Fall wenigstens 4 mm breit sind. 

Die Seitenwande sind langs zwei streif enformigen 
Seitenrandabschnitten und langs eines streif enformigen 
Endrandabschnittes flachig miteinander verbunden und mit 
einem im Vergleich zum Folienmaterial steifen Schulter- 
stuck versehen, das einen verschliessbaren Auslassstutz n 
und einen an der Stirnwand befestigten Flansch aufweist. 

Vorteilhaft lasst sich so eine einfache Beutel- 
Konstruktion mit Beutelmaterial auf einfachste Weise so 
abwandeln, dass eine Tube entsteht. 
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Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden nach- 
stehend anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser 
zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Beuteltube^ 
5 Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie 2-2 in Fig. 1 

und 

Fig. 3 in grosserem Massstab einen Querschnitt 
durch das Folienmaterial der Beuteltube^ etwa im Bereich 
des Kreises A in Fig. 2. 

10 Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Beuteltube 

besitzt zwei Seitenwande 11 und 12 und eine Stirnwand 13, 
die alle von einem Stuck Folienmaterial aus Kunststoff 
gebildet sind. Das Folienmaterial ist vorzugsweise diinn, 
leicht und flexibel. Es ist erf indungsgemass vor allem ein 

15 Laminat mit einer inneren Siegelschicht 14 (Fig. 3), deren 
Dicke dj 60 bis 200 ^m betragt, und mit einer Aussen- 
schicht 15, deren Dicke d^ 10 bis 25 betragt. Die 
innere Siegelschicht 14 besteht aus Polyolefin, vorzugs- 
weise Polypropylen, Polyethylen oder einem Mischpolymer . 

20 Sie kann auch aus mehreren Lagen unterschiedlicher Poly- 
olefine bestehen. Die Aussenschicht 15 besteht aus Poly- 
ester, vorzugsweise Polyethylenterephthalat oder Poly- 
ethylennaphthalat oder einem Mischpolymer von z.B. 90% bis 
95% PET und 10% bis 5% PEN. Zwischen der inneren Siegel- 

25 schicht 14 und der Aussenschicht 15 kann zweckmassig eine 
Barriereschicht 16 angeordnet sein. Die Barriereschicht 16 
kann etwa aus Aluminium mit einer Dicke von 7 bis 12 pm 
Oder aus Para-Aramid ( insbesondere "Kevlar®") bestehen. 

Die beiden Seitenwande 11 und 12 sind langs zwei 

30 streifenformigen Seitenrandabschnitten 17 und 18 und langs 
eines Endrandabschnittes 19 f lachig dicht miteinander 
verbunden, insbesondere verschweisst . Die Breite B der 
Seitenwande 11, 12 betrSgt beim Ausf uhrungsbeispiel je 
etwa 100 mm. Die Seitenrandabschnitte 17 und 18 haben je 

35 eine Breite b, die beim Ausf uhrungsbeispiel etwa 7 %, 

generell aber etwa 6,5 % bis 10 % betragt. Bei kleineren 
Tuben betragt die Breite b wenigstens 4 mm. Die Breite b 
der Schweissnahte beider Seitenrandabschnitte 17, 18 



POB023 /Aag.98 3 

gewahrleistet dabei optimal eine wesentliche Versteifung 
des Tubenkorper s • 

An der Stirnwand 13 ist ein Schulterstiick befe- 
stigt, das eine verschliessbare Oeffnung in der Form eines 
5 Auslassstutzens 19 besitzt. Der Auslassstutzen 19 ist mit 
einer Schraubkappe 20 verschlossen dargestellt. Von dem 
Auslassstutzen 19 geht ein Flansch 21 aus, der innen an 
der Stirnwand 13 anliegt und daran dicht abschliessend 
befestigt ist^ vorzugsweise f estgeschweisst . Das Schulter- 
10 stuck kann im librigen verschiedene Formen haben, und es 
konnte auch aussen auf der Stirnwand 13 angebracht sein» 
Das Schulterstiick 19, 21 ist im Vergleich zum Folienmate- 
rial der Seitenwande 11, 12 und der Stirnwand 13 relativ 
steif. 

15 In Verbindung mit der Versteifung durch die 

Seitenrandabschnitte 17 und 18 wird dadurch ein fur alle 
praktischen Belange ausreichend steifer Tubenkorper ge- 
schaffen- Eine zusatzliche Erhohung der Stabilitat der 
Tube gegen seitliches Kippen ergibt sich im dargestellten 

20 Ausf iihrungsbeispiel dadurch, dass die einander zugekehrten 
inneren Begrenzungen der beiden Seitenrandabschnitte 17 
und 18 im Bereich der Stirnwand 13 wie bei 22 und 23 
gezeigt nach innen - auf einander zu - abgewinkelt sind. 
Gleichzeitig sind dadurch die Schulterecken - zwischen den 

25 Teilen 22, 23 und der Stirnwand 13 - weniger tief, und das 
Volumen der darin beim Fullen der Tube allenfalls einge- 
schlossenen Luft ist kleiner. Ferner steht auch ein gros- 
serer Teil der axialen Lange des Auslassstutzens 19 uber 
die Schulterecken hinaus nach unten vor* Statt wie darge- 

30 stellt abgewinkelt konnten die inneren Begrenzungen der. 
Seitenrandabschnitte 17, 18 auch entsprechend abgebogen 
sein. 

Im Ablauf der Herstellung und des Flillens, werden 
zunachst die beiden Seitenwande 11 und 12 langs der Sei- 
35 tenrandabschnitte 17 und 18 miteinander verschweisst und 
es wird das Schulterstiick mit Auslassstutzen 19 und 
Schraubkappe 20 befestigt • Sbdann kann der Tub nkorper von 
einem dem Auslassstutzen 19 gegeniiberliegenden Ende her 
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gefullt werden. Daraufhin wird der Endrandabschnitt 19 
verschweisst ^ sodass die Tube geschlossen ist. 

Die Handhabung der Tube wird durch die mittels 
der breiten Seitenrandabschnitte 17 und 18 erreichte Ver- 
5 steifung des Tubenkorpers wesentlich erleichtert. 
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Patentanspruche 

1. Tube mit einem Folienmaterial aus Kunststoff, 
das eine Stirnwand (13) und zwei Seitenwande (11, 12) der 
Tube bildet, wobei die Seitenwande {11, 12) langs zwei 
streifenformigen Seitenrandabschnitten (17, 18) und langs 
eines streifenformigen Endrandabschnittes (19) flachig 
miteinander verbunden sind, und mit einera im Vergleich zxim 
Folienmaterial (11, 12, 13) steifen Schulterstuck (19, 
21), das einen verschliessbaren Auslassstutzen (19) und 
einen an der Stirnwand (13) befestigten Flansch (21) auf- 
weist, wobei das Folienmaterial (11, 12, 13) ein Laminat 
ist, das wenigstens eine 60 bis 200 ^m dicke innere Sie- 
gelschicht (14), vorzugsweise aus Polyolefin, und eine 10 
bis 25 /im dicke Aussenschicht (15), vorzugsweise aus 
Polyester, aufweist, und wobei die streifenformigen Sei- 
tenrandabschnitte (17, 18) je eine Breite (b) haben, die 
wenigstens gleich 6,5 % der Gesamtbreite (B) der Seiten- 
wande (11, 12) ist, jedenfalls aber wenigstens 4 mm be- 
tragt- 

2. Tube nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die innere Siegelschicht (14) aus Polypropylen und/- 
Oder Polyethylen besteht. 

3. Tube nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aussenschicht (15) aus Polyethylenter- 
ephthalat und/oder aus Polyethylennaphthalat besteht. 

4. Tube nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die einander zugekehrten inneren 
Begrenzungen der beiden Seitenrandabschnitte (17, 18) im 
Bereich der Stirnwand (13) nach innen - auf einander zu - 
abgewinkelt oder abgebogen sind. 

5 . Tube nach einem der Ansprliche 1 bis 4 , dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen der inneren Siegelschicht 
(14) und der Aussenschicht (15) eine Barriereschicht (16) 
angeordnet ist. 

6. Tube nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichn t, 
dass di Barriereschicht (16) aus Aluminium mit einer 
Dicke von 7 bis 12 /im besteht. 
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7. Tube nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Barriereschicht (16) aus Para-Aramid besteht. 

8. Verwendung eines Kunststof f-Beutels mit einem 
Folienmaterial aus Kunststof f, das eine Stirnwand (13) und 

5 zwei Seitenwande (11, 12) bildet, wobei die Seitenwande 
(11, 12) langs zwei streif enf ormigen Seitenrandabschnitten 
(17, 18) und langs eines streif enf ormigen Endrandab- 
schnittes (19) flachig miteinander verbunden sind, und mit 
einem im Vergleich zum Folienmaterial (11, 12, 13) steifen 

10 Schulterstuck (19, 21), das einen verschliessbaren Aus- 

lassstutzen (19) und einen an der Stirnwand (13) befestig- 
ten Flansch (21) aufweist, wobei das Folienmaterial (11, 
12, 13) ein Laminat ist, das wenigstens eine 60 bis 200 ^m 
dicke innere Siegelschicht (14), vorzugsweise aus Polyole- 

15 fin, und eine 10 bis 25 pm dicke Aussenschicht (15), vor- 
zugsweise aus Polyester, aufweist und wobei die strei- 
f enf ormigen Seitenrandabschnitte (17, 18) je eine Breite 
(b) von wenigstens 6,5 % der Gesamtbreite (B) der Seiten- 
wande (11, 12), jedenfalls aber von wenigstens 4 mm, 

20 haben, als Tube. 

9. Verfahren zum Herstellen einer Tube aus einem 
Folienmaterial aus Kunststof f, das eine Stirnwand (13) und 
zwei Seitenwande (11, 12) der Tube bildet, wobei die 
Seitenwande (11, 12) langs zwei streif enf ormigen Seiten- 

25 randabschnitten (17, 18) flachig miteinander verbunden 

werden und wobei ein im Vergleich zum Folienmaterial (11, 
12, 13) steifes Schulterstuck (19, 21), mit einem ver- 
schlossenen Auslassstutzen (19) mit der Stirnwand (13) 
verbunden wird, wobei das Folienmaterial (11, 12, 13) ein 

30 Laminat ist, das wenigstens eine 60 bis 200 pm dicke 

innere Siegelschicht (14), vorzugsweise aus Polyolefin, 
und eine 10 bis 25 pm dicke Aussenschicht (15), vorzugs- 
weise aus Polyester, aufweist und wobei die streif enf ormi- 
gen Seitenrandabschnitte (17, 18) in je einer Breite (b) 

35 von wenigstens 6,5 % der Gesamtbreite (B) der Seitenwande 
(11, 12), jedenfalls aber von wenigstens 4 mm, ver- 
schweisst werden, dass sodann die Tube von ihrer der 
Stirnwand (13) gegenliberliegenden Seite her gefiillt und 
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Tube, Verwenduna eines Kunststof f beutels und Verfahren zum 
Herstellen einer Tube 

Eine Stirnwand (13) und zwei Seitenwande (12) der 
5 Tube bzw- des als Tube verwendeten Kunststof f beutels sind 
von einem Stlick Kunststof f-Folienmaterial gebildet- Die 
Seitenwande (12) sind langs zwei streif enf ormigen Seiten- 
randabschnitten (17, 18) flachig dicht raiteinander verbun- 
den- Ein Schulterstuck (19, 21) besitzt eine verschliess- 

10 bare Oeffnung in der Form eines Auslassstutzens (19) und 
einen mit der Stirnwand (13) verbundenen Flansch (21). Das 
Schulterstuck (19, 21) ist im Vergleich zum Folienmaterial 
(12, 13) relativ steif. Das Folienmaterial (12, 13) ist 
ein Laminat mit einer 60 bis 200 ^im dicken inneren Siegel- 

15 schicht aus Polyolefin und einer 10 bis 25 fim dicken 

Aussenschicht aus Polyester. Die streif enf ormigen Seiten- 
randabschnitte (17, 18) haben je eine Breite (b), die 
wenigstens gleich 6,5 % der Gesamtbreite (B) der Seiten- 
wande (12) ist, jedenfalls aber wenigstens 4 mm betragt. 

20 Mit dieser Konstruktion der Tube ist die Gefahr verrin- 

gert, dass die Seitenwande (12) einknicken konnten und die 
Tube ximkippen k5nnte, wenn sie mit einer auf den Auslass- 
stutzen (19) geschraubten Verschlusskappe (20) nach unten 
gerichtet aufgestellt wird- 



25 



(Fig- 1) 
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